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(54) Verfahren zum Herstellen einer wassenJichten Verbindung zwischen zwei Blechteilen 



(57) Bel einem Vertahren zum Verbinden von zwei 
Blechteilen. insbesondere zur Herstellung von Blech* 
rohren, werden zuerst an den zu verbindenden Ran- 
dern der Blechteile (3.1. 3.2) abgekantete Bereiche 
(4.1. .... 4.4) ausgebildet Dann werden die Blechteile 
(3.1. 3.2) so anetnander gelegt, dass die abgeKanteten 

Bereiche (4.1 4.4) Wange an Wange liegen. Zum 

Verbinden der Teile (3.1. 3.2) wird eine an sich 
bekannte WtG-Schweissung verwendet, wobei die 

abgekanteten Bereiche (4.1 4.4) mehr Oder weniger 

vollstdndig abgebrannt werden. Auf diese Art entsteht 
eine wasserdichte schnurartlge Schweissnaht mit hoher 
Reissfestigkeit. 
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Beschreibung 
Technisches Gebiet 

Die Erfindung betrifft ein Verlahren zum Herstellen 
einer wasserdichten Verbindung zwischen zwei Blech- 
teiien unter Einsatz etner Schweissung. Ferner bezieht 
sich die Erfindung auf eine Anwendung dieses Verlah- 
rens und etn nach diesem Ver^ren hergestelltes 
Blechrohr. 

Stand der Technik 

Blechrohre (wie sie z. B. ats Abf lussrohre fur Dach- 
rinnen verwendet warden) werden aus Blechstucken 
durch Falzen entlang einer Naht hergestellt. Rohrbogen 
bestehen konventlonellerweise aus zwei Hdlften, die 
durch eine Falznaht verbunden sind. In neuerer Zelt 
werden auch Schweissnahte angebracht. 

Die bekannten Verfahren zur Herstellung von 
Blechrohren durcli Schwetssen sind z. T. sehr teuer 
Oder dsthetisch nicht befriedigend. 

Darstellung der Erfindung 

Aufgabe der Erfindung ist es. ein Verfahren zum 
Verbinden von zwei Blechteilen anzugeben. das sich 
insbesondere zur Herstellung von Blechrohren eignet. 
Dabei soil die Verbindung nicht nur wasserdicht seln. 
sondern auch asthetisch befriedigen. 

Die LOsung der Aufgabe ist durch die Merkmale 
des Anspruchs 1 definiert. Gemdss der Erfindung wer- 
den zuerst an den zu verbindenden Randern der Blech- 
teile abgekantete Bereiche ausgebitdet. Dann werden 
die Biechteile so aneinander gelegt. dass die abgekan- 
teten Bereiche Wange an Wange in Kontakt sind. Zum 
Verbinden der Teile wird eine (an sich bekannte) WIG- 
Schweissung eingesetzt. wobei die abgekanteten 
Bereiche mehr Oder weniger vollstdndig abgebrannt 
werden. 

Eine WIG-Schweissung (WIG = Wolfram Inertgas; 
engl. TIG = Tungsten Inert Gas) arbeitet mit einer Wolf- 
ram-Elektrode im Inertgas. Schweissgerdte dieser Art 
sind auf dem Markt erhaitlich. 

Durch die Abkantung wird es vie! einfacher, die 
Biechteile entlang eines langeren Randes in Kontakt zu 
bringen und dicht zu verschweissen. Ungenauigkeiten 
beim Zuschneiden der Biechteile sind weitgehend 
unkritisch. Die Abkantung selbst ist zudem leicht 
federnd. so dass auch bei gewissen fertigungsbeding- 
ten Toleranzen ein linienformiger Kontakt entlang der 
Naht gewdhrleistet ist. Durch das Abbrennen des abge- 
kanteten Randes wird im ubrigen genugend Material 
verflussigt. um eine nicht nur dichte. sondern auch 
mechanisch dusserst belastbare Schweissnaht zu 
erzeugen. Versuche haben gezeigt, dass die Schweiss- 
naht sogar eine hdhere Reissfestigkeit haben kann als 
das Blech selbst. 
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Der at^gekantete Bereich wird mit Vorteil so schnrial 
wie mdglich gemacht. Als sinnvolle obere Grenze kann 
das 5-fache der Dicke des Bleches betrachtet werden. 
Die untere Grenze ergibt sich aus der Tatsache, dass es 

5 sehr schwierig ist, Abkantungen herzustellen. die 
schmaler sind als die Dicke des Bleches. 

Das verflussigte Material des abgebrannten Rand- 
bereiches sammelt sich an der Schweissnaht und 
erzeugt eine entsprechende Verdickung. Mit anderen 

10 Worten: Die Schweissnaht sieht wie eine Schnur aus. 
Eine dsthetisch ansprechende Erscheinung der 
Schweissnaht kann insbesondere dadurch errercht wer- 
den, dass die Unterlage. auf welcher die zu verbinden- 
den Biechteile beim Schweissen aufiiegen, eine kleine 

75 Rinne aufweist. Dies fuhrt ndmlich dazu, dass das flus- 
sige Material sich nicht nur auf einer Seite ansammelt, 
sondern sich mehr oder weniger symmetrisch verteilen 
kann. Im Endeffekt entsteht eine schdne. im Quer- 
schnitt runde Naht. 

20 Das erf indungsgemasse Verfahren eignet sich vor- 
zuglich zum Herstellen von Blechrohren, und zwar nicht 
nur von geraden sondern auch von gekrummten. 
Besonders interessant Ist die Anwendung des Verfah- 
rens zur Herstellung von Rohren aus Kupfer- oder Zink- 

25 blech (diese Materialien gelten als anforderungsreich). 
ProWemlos Ist die Venwendung von rostfreien Blechen, 
von Eisenblechen, von Aluminiumblechen etc. Typi- 
scherweise werden Biechdicken von einigen 1/10 mm 
bis 1 Oder 2 mm benutzt. Bei einer Blechdicke von z. B. 

30 5/10 mm wird am Rand ein Streifen von ca. 1.5 mm 
abgekantet. 

Im Sinn einer bevorzugten /Vusfuhrungsform wer- 
den bei der Herstellung eines Rohrbogens die Biech- 
teile so geschnitten. vorgeformt und verschweisst, dass 

35 die zwei Schweissnahte entlang der Linie des Wasser- 
laufes (und nicht an den beiden Seiten) des Rohrbo- 
gens verlaufen. Der Rohrbogen wird also im Prinzip aus 
zwei spiegelsymmetrischen Hdtften zusammengesetzt. 
Eine andere Anordnung der Scliwelssndhte soil aber in 

40 Kelner Weise ausgeschlossen sein. 

Die Form der Rohrhaiften kann durch Tiefziehen 
erzeugt werden. Selbstverstandlich sind aber auch 
arxiere Formverfahren m6gllch. 

Ein nach dem erfindungsgemdssen Verfiahren her- 

45 gestelltes Rohr erkennt man an der schnurartigen Aus- 
bildung der Schweissnaht. Im Unterschied dazu ist eine 
durch Stumpfschweissen hergestellte Naht weitgehend 
flach und frei von Verdickungen (entsprechend ist die 
Reissfestigkeit geringer). Ebenfalls zu unterscheiden ist 

so die erfindungsgemSsse Naht von solchen, bei welchen 
die verschweissten Bleche einander uberlappen. 

Aus der nachfolgenden Detailbeschreibung und der 
Gesamtheit der Patentanspruche ergeben sich weitere 
vorteilhafte AusfOhrungsformen und Merkmalskombina- 

55 tionen der Erfindung. 
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Kurze Beschreibung der Zeichnungen 

Die zur Eriduterung des.Ausfuhrungsbeispiels ver- 
wendeten Zeichnungen zeigen: 

Fig. 1 Eine schematische perspektivsche Dar- 

steitung etnes Rohrbogens; 

Fig. 2a-e eine schematische Darstellung der ein- 
zelnen Schritte des Herstellungsveriah- 
rens; 

Fig. 3a. b eine schematische Darstellung des 
Schweissvorgangs. 

Grundsdtzlich sind in den Figuren gleiche Teile mit 
gleichen Bezugszeichen versehen. 

Wage zur Ausfuhrung der Erffindung 

Fig. 1 zeigt beispieihaft einen erfindungsgemassen 
RohhDogen 1 . Dieser ist aus zwer im wesentlichen spie- 
gelsymmetrischen Teilen 1.1, 1.2 zusammengesetzt. 
Die verbtndenden SchweissnShte 2.1 , 2.2 sind - im Sinn 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform - im Wasserlauf 
des Rohrbogens 1 angebracht (d. h. in der Spiegelsym- 
metrieebene). 

Die Schweissndhte 2. 1 . 2.2 sind schnurartig ausge- 
bildet. Die Entstehung dieser Nahtform Idsst sich am 
besten anhand des nachfolgend beschriebenen Her- 
stellungsverfahrens erkldren. 

In Rg. 2a sind zwei zugeschnittene Bleche 3.1 . 3.2 
im Querschnrtt dargestellt. Sie warden z. B. durch Tiel- 
ziehen in die gewunschte Form gebracht (Fig. 2b). Es 
liegen nun zwei Halbschalen vor. An den Rdndern 12.1, 
.... 12.4. andenendiebeiden Halbschalen zu verbinden 
sind, werden Abkantungen 4.1, 4.4 angebracht. D. h. 
ein schmaler Randstreifen (einer Breite von z. B. 1 -2 
mm) wird um beispielsweise 90° nach aussen umgebo- 
gen (Fig. 2c). 

Im nachfolgenden Schritt (Fig. 2d) werden die Hall> 
schalen in bestimmungsgemasser Weise aneinander 
gelegt. D. h. die Abkantungen 4.1 und 4.2 bzw. 4.3 und 
4.4 beruhren sich Wange zu Wange (vgl. Fig. 3a: 11.1. 
1 1 .2). In dieser Stellung werden sie fur die nachfol- 
gende Schweissung mit dem erforderllchen Druck 
gegeneinander gedruckt. 

Schliesslich wird in an sich bekannter Weise eine 
WIG-Schweissung durchgefuhrt. Dabei wird der abge- 
kantete Bereich weitgehend abgebrannt. Das 
geschmolzene Material sammelt sich entlang der 
Schweissnaht 5.1 bzw. 5.2 und bildet dort eine schnur- 
oder wurstartige Verdickung. 

Fig. 3a. b zeigt schematisch eine vergrOsserte Dar- 
stellung der Schweissstelle. Wie bereits erwahnt. liegen 
die Bleche 3.1, 3.2 (wetche beispielsweise aus Kupfer 
sind) in Kontakt zueinander auf einer Unterlage 9. Die 
bogenfdrmig nach oben zeigenden Render (Abkantun- 



gen 4.1, 4.3) beruhren sich an den Wangen 11.1, 11. 2. 
Zur Durchfuhrung der WIG-Schweissung werden sie 
gegeneinander gedruckt. Da die Abkantungen 4.1. 4.2 
wie kleine Federn wirken, schmtegen sie sich entlang 

5 der ganzen Nahtstelle test aneinander. 

Es leuchtet ein. dass bei einer derartigen Beruh- 
rung der Bleche 3.1. 3.2 Variationen bzw. Ungenauig- 
keiten beim Schneiden dersetben praktisch keinen 
Einfluss auf den Randkontakt haben. Es kann also von 

10 vornherein ausgeschlossen werden, dass der Kontakt 
ungenugend Ist. (Diesbezuglich besteht ein wesentli- 
cher Vorteil zum bekannten Stumpfschweissen.) 

In Fig. 3a ist die Schwelssduse 6 mit der Elektrode 
7 angedeutet Der Lichtbogen 8 brennt die nach oben 

75 stehenden Abkantungen 4.1, 4.2 ab. wobei sich genu- 
gend flussiges Metall (z. B. Kupfer) an der Schweiss- 
naht bilden kann, um eine leicht verdickte Verbindung 
zu bilden. Diese Verdickung ist durchaus erwunscht. 
Ware sie nicht da, bzw. wurde nicht das entsprechende 

20 Materialvolumen zur VerfCigung stehen. kdnnte es pas- 
sieren. dass die Schweissnaht an kritischen Stellen 
nicht geschlossen ist. sondern L6cher bzw. Schlitze auf- 
weist. 

Fig. 3b zeigt die fertiggestellte Schweissnaht 5.1. 

25 Sie ist mehr oder weniger symmetrisch zu der durch die 
Bleche 3.1, 3.2 definierten Ebene. Dazu tragt ins> 
besondere die rinnenartige Vertiefung 10 bei. Sie lasst 
^ zu, dass das abgebrannte. flussige Material auch 
etwas nach unten ausweichen kann und sich nicht ein- 

30 fach auf der oberen Seite aufstaut. 

Im Prinzip wird mit einer WIG-Schweissung eine 
Punkt-zu-Punkt-Verbindung hergestellt. Zum Verbinden 
der Bleche wird also die Elektrode entlang der Naht 
bewegt (z. B. mit Hilfe eines Schweissroboters). Die 

35 Geschwirxligkeit hdngt von der eingestellten Strom- 
stSrke, der Dicke des Bleches und vom verwendeten 
Metall ab. Die geeignete Wahl dieser Parameter liegt im 
Rahmen fachm^nnischen Handelns. 

Auch die Abkantung kann mit an sich bekannten 

40 Maschinen hergestellt werden. Im Endeffekt geht es 
einfach um ein mechianisches Umbiegen des Randes. 

Zusammenfassend istfestzustellen, dass das erf in- 
dungsgemdsse Verfahren die Herstellung von wasser- 
dichten und Ssthetisch ansprechenden Schweis- 

45 sndhten eriaubt. Bei der Produktion gfbX es keine uber- 
durchschnittlichen Anforderungen an die PrSzision der 
vorbereitenden Schritte (stanzen bzw. schneiden der 
Blechformen). Trotzdem kdnnen hohe Qualitat der 
NShte urxi geringer Ausschuss unter einen Hut 

so gebracht werden. 

Patentanspruche 

1 . Verfahren zum Herstellen einer wasserdichten Ver- 
55 bindung zwischen zwei Blechteilen (3.1. 3.2) unter 
Einsatz einer Schweissung, dadurch gekenn- 
zeichnet. dass 
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a) entlang den zu verbindenden Randern 
(12.1. 12.2) vor dem Schweissen jeweils ein 
abgekanteter Bereich (4.1. 4.2) ausgebildet 
wird. dass 

b) die Blechteile (3.1. 3.2) mit den abgekante- 
ten Bereichen (4.1, 4.2) Wange an Wange 
(11.1, 11.2) in Kontakt gebracht werden. und 
dass 

c) bei der Schweissung die abgekanteten 
Bereiche (4.1, 4.2) abgebrannt werden. so 
dass eine schnurartige Schweissnaht (2.1) ent- 
steht. 

2. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Schweissung nach einem WIG- 
Schweissverfahren durchgefuhrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 cxJer 2, dadurch 20 
gekennzeichnet, dass der abgekantete Bereich 
(4.1. 4.2} jeweils weniger breit ist als ein 5-faches 
einer Dicke der Blechteile (3.1, 3.2). 

4. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet. dass die Blechteile (3.1, 
3.2) auf einer Unterlage (9) abgestiitzt werden. die 
eine rinnenartige Vertiefung (10) im Bereich der zu 
erstellenden Schweissnaht (5.1) aufweist. 

5. Anwendung des Verfahrens nach einem der 
Anspruche 1 bis 4 zur Herstellung von Blechrohren 
(1)- 

6. Anwendung nach Anspruch 5. dadurch gekenn- 35 
zeichnet. dass Blechteile (3.1. 3.2) aus Kupfer ver- 
werKlet werden. 

7- Anwendung nach Anspruch 5 Oder 6 zur Herstel- 
lung von Rohrbogen, wobel die Schweissndhte 40 
(2.1. 2.2) rm Wasserlauf angebracht werden. 

8. Anwendung nach einem der Anspruche 5 bis 7. 
dadurch gekennzeichnet, dass die Blechteile (3.1, 
3.2) vorgdngig tiefgezogen werden. 45 

9. Blechrohr hergestellt unter Verwendung des Ver- 
fahrens nach einem der Anspruche 1 bis 5, gekenn- 
zeichnet durch eine schnurarfige Schweissnaht 
(2.1.2.2). so 

10. Blechrohr nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass es die Form eines Rohrbogens hat. 
wobei die Schweissndhte (2.1, 2.2) im Wasserlauf 
angeordnet sind. 55 
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Das Patent 930 700 betriff t ein Verfahren zum 
Schweifien von StumpfstoBen an Werkstiicken von 
etwa hohlzyiindriscber Form, bei dem die einander 
zugewendeten Enden der zu vereinigenden Teile 
5 derart vorbearbeitet werden, dafi das eine Ende des 
' einen Teils eine Abschragung besitzt, die tiefer als 
diejenige des anderen Endes ist; dieses Verfahren 
gestattet die SdiweiBung von Rohren, ohne dafi 
man sich zu diesem Zweck eines Tropfenschutz- 
to ringes bedient. 

Das vorliegende Zusatzpatent betrifft nun eine 
weitere Ausbildung dieses Verfahrens iiber das 
Schweifien von Werkstiicken zylindrischer Form 
hinaus. 

IS Gemafi der Erfindung kann dieses Verfahren 
auch mit Vorteil bei der Schweifiung von Langs- 
nahten gewolbter oder flacher Werkstiicke ange- 
wandt werden. Die Herstellimg einer Riickennaht 
und das dazu erforderliche Umkehren der Werk- 

20 stucke bei den iiblichen Verfahren sind dann iiber- 
fliissig, weil rait dem Verfahren naoh der Erfindung 
schon durch die obere Raupe ein guter Wurzel- 
Einbrand erzielt wird. Weil bei der Vorbearbeitung 
nur wenig Material entfernt zu werden braucht, 

as sind die Vorbearbeitungskosten bedeutend geringer, 
und dasselbe gilt fiir .den Elektrodenverbrauch, so 
dafi die Anwendung des erfinduiigsgemafien Ver- 
fahrens nur gcringe Kosten f iir Material, Energie- 
verbrauch und Arbeitslohne erfordert, 

30 Dadurch, daB der Lichtbogen nicht auf einen 
scharfen Rand gerichtet ist, welcher bei zu starker 
Erhitzung wegflieBen wiirde, kann die Elektrode 
dicker Hin als beim Legen einer iiblichen Naht. 
Hierdurch wird die Schweifigeschwyidigkeit ge- 

35 steigert; man spart infolgedessen an Zeit, und die 
Zahl der Elektrodenwechsel — und somit die Zahl 
der Krater in der SchweiBe — verringert sich. 
Weiterfhin bietet die Verwendung einer dicken 
Elektrode wegen der langsameren- Abkuhlung den 

40 Vorteil, dafi die Harte des abgektihlten SchweiB- 
metalls gering^f ist • und sich daher die Neigung 
zur RiBbildung im Innern der SchweiBe verringert. 

Die vorliegende Erfindung wird an Hand der 
Zeidinung, in der als Beispiel die Ausfiihrung der 

45 LangsnahtschweiBverbindung eines Rohres ange- 
geben ist, naher erlautert. 

Die auBere Kante i des Rohres wird in normaler 
Weise bis oder nahezu bis zur Materialunterkante 



abgeschrag-t. Die ihr gegeniiberliegcnde auBere 
Kante 2 erhalt eine weniger tief e Abschragung, die ' 50 
sich so weit erstrecken wird, daB die unberiihrt 
bleibende ' Steilkante 3 eine die Abmessung des 
wirksamen Durchmessers der zii verwendenden 
Elektrode iibertreffende Hohe a aufweist. Die 
Hohe a wird also im Falle der Verwendung einer 55 
Elektrode von 4 mm z. B. 5 bis 6 mm betragen, 
ZweckmaBig belauft sich der Fugenwinkel auf das 
normale MaB, somit auf etwa 70*^. Der Abstand b 
betragt normalerweise 2 bis 3 mm. 

Bei der SchweiBarbeit erfolgf die Fuhrung der 60 
Elektrode parallel zur Schrage der auBeren Kante i. 
Demzufolge bildet sich zwischen der Steilkante und 
der Spitze der Elektrode ein stabiler Lichtbogen 
aus, der das sofortige Schmelzen der besagten 
Steilkante herbeifiihrt, wahrend die gegeniiber- 65 
liegende scharfe Kante gleichzeitig einer indirekten 
Schmelzung unterliegt. Dadurch ergibt sich eine 
sehr innige Verschmelzung beider Teile mit dfem 
SchweiBmetall. . 

Bei der makroskopischen Prufung der SchweiB- 70 
naht mittels des Mikroskops stellt sich heraus, daB 
diese voUig das Aussehen einer V-Naht hat, so daB 
offenbar die von der Vorbearbeitung nicht betrof- 
fene Steilkante weggeschmolzen ist und ein Zu- 
sammenflieBen mit dem gegeniiberliegenden Rand 75 
und dem SchweiBmaterial stattgefunden hat. 

Die nach obigem Beispiel fertiggestellte Langs- 
nahtschweiBverbindung des Rohres ist stark und 
festgefiigt und weist eine vorziigliohe, etwas nach 
oben gewolbte, schweiBgttttropfenlose Wurzel auf. 80 

PatentansprOche: 

1. Verfahren ziir LichtbogenschweiBung von 
StumpfstoBen an Werkstiicken von etwa hohl- 85 
zylindrischer Form nach Patent 930 700, bei 
dem die einander zugewendeten Enden der zu 
vereinigenden Teile derart vorbearbeitet werden, 
dafi das eine Ende des einen Teils eine Ab- 
schragung besitzt, die tiefer als diejenige des 90 
anderen Endes ist, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die SchweiB ung an Langsnahten gewolbter oder 
flacher Werkstiicke erfolgt. 

2. Gegenstand, hergestellt durch Verschwei- 
Bung von Teilen unter Anwendung des Ver- 95 
fahrens gemafi Anspruch i. 
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